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Verfahren zum Einbringen von Flachrohreinsteckschlit zen 

in ein Sammelrohr 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Einbringen 
wenigstens eines Flachrohreinsteckschlit zes in ein Sammel- 
rohr, bei dem in einem ersten Schritt ein Sageschnitt fur den 
jeweiligen Flachrohreinsteckschlit z in das Sammelrohr einge- 
sagt und in einem anschlieftenden zweiten Schritt der Flach- 
rohreinsteckschlit z mittels eines in den Sageschnittbereich 
stanzenden Schlit zstempels ausgebildet wird. Ein solches Ver- 
fahren eignet sich beispielsweise zum Einbringen eines oder 
mehrerer Flachrohreinsteckschlit ze in Sammelrohre von Klima- 
anlagen-Warmeubertragern, wie sie in Kraf tf ahrzeugen als Ver- 
dampfer oder Kondensator bzw. Gaskuhler eingesetzt werden. 

Bei einem in der Of f enlegungsschrif t DE 44 42 040 Al be- 
schriebenen Verfahren dieser Art wird der Sageschnitt als Sa- 
geschlitz bis zu einer Tiefe gefiihrt, die einerseits grofter 
als die Rohrwanddicke und andererseits kleiner als der Rohr- 
radius des Sammelrohrs ist, so dass das Sammelrohr auf Hohe 
des Sageschnittes eine uber eine Halbkreisf orm hinausreichen- 
de Kreisabschnittsf orm aufweist. Im anschlieftenden Stanz- 
schritt werden dann die Schmalseitenbereiche des den Sage- 
schnitt begrenzenden Sammelrohrwandabschnitt s mittels eines 



13843.txl 



- 2 - 



Schlitzstempels auf die endgultige Schlitzlange vergroftert 
und kalibriert. Dabei ist vorgesehen, die Lange des quer zur 
Sammelrohrlangsachse eingebrachten Sageschnitts mindestens um 
die doppelte Wanddicke des Sammelrohrs kleiner als den Sam- 
melrohr-Innendurchmesser zu wahlen, so dass im Stanzschritt 
der Stirnbereich der Schlitzwande uber den Auiienmantel des 
Sammelrohrs hinaus nach aufien gedruckt wird und die Schlitz- 
lange grofrer als der Sammelrohr-Innendurchmesser wird. 

Aus der Of f enlegungsschrif t -WO 98/51983 Al ist ein Verfahren 
zum Einbringen von Flachrohreinsteckschlit zen in ein Mehrkam- 
mer-Sammelrohr bekannt, das zwei auf einanderf olgende Sage- 
schritte beinhaltet. In einem ersten Schritt wird ein Sage- 
schlitz iiber die gesamte, gewunschte Einsteckschlit zbreite 
eingebracht, und zwar tiefer als die Wanddicke des Sammel- 
rohrs, so dass er die einzelnen Kammern bzw. Langskanale des- 
selben erreicht, jedoch nicht bis zur Langsmittelebene des 
Sammelrohrs. Im zweiten Sageschritt wird dann der im ersten 
Sageschritt eingebrachte Sageschlitz auf einer geringeren 
Breite vertieft, so dass in den Stegbereichen, welche die 
einzelnen Kammern trennen, Schultern oder Absatze gebildet 
werden. Diese dienen als Anschlagf lachen fur das einzuste- 
ckende Flachrohr, mit der Folge, dass bei eingestecktem 
Flachrohr Verbindungskanale zwischen den Kammern verbleiben. 
Die Schlitzlange ist etwas kleiner gewahlt als die effektive 
innere Sammelrohrbreite, d.h. als die Aufienbreite des Sammel- 
rohrs abzuglich der doppelten Rohrwanddicke . 

Der Erfindung liegt als technisches Problem die Bereitstel- 
lung eines neuartigen Verfahrens der eingangs genannten Art 
zugrunde, mit dem sich ein oder mehrere Flachrohreinsteck- 
schlitze mit vorteilhaf ter Schlit zkontur und/oder in vorteil- 
hafter Weise in ein Sammelrohr einbringen lassen. 

Die Erfindung lost dieses Problem durch die Bereit stellung 
eines Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 1, 2 oder 3. 
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Beim Verfahren nach Anspruch 1 ist speziell vorgesehen, den 
Flachrohreinsteckschlit z als sogenannten Durchzug auszubil- 
den, d.h. mit einer parallel zur Flachrohreinsteckrichtung 
umgebogenen Schlit zberandung, was dem eingesteckten Flachrohr 
zusatzlichen Halt gibt und das fluiddichte Verbinden dessel- 
ben mit dem Sammelrohr erleichtert. Die Ausbildung des Durch- 
zugs wird in einfacher Weise dadurch bewirkt, dass der im 
Stanzschritt verwendete Schlit zstempel eine groftere Breite 
und/oder Lange aufweist als der zuvor im Sageschritt einge- 
brachte Sageschnitt . 

Beim Verfahren nach Anspruch 2 ist speziell vorgesehen, im 
ersten Schritt den Sageschnitt nur bis zu einer Tiefe einzu- 
bringen, die geringer als die Wandstarke, d.h. die Wanddicke, 
des Sammelrohrs ist. Dadurch wird vermieden, dass wahrend des 
Sageschrittes Sagespane als storende Verunreinigungen in das 
Innere des Sammelrohrs gelangen. 

Das Verfahren nach Anspruch 3 eignet sich speziell fur Mehr- 
kammer-Sammelrohre und ist so ausgelegt, dass beim Stanzen 
der jeweilige Stegbereich des Sammelrohrs, der zwei benach- 
barte Sammelrohr kammern voneinander trennt, tiefer als das 
Niveau eines als Flachrohreinsteckanschlag fungierenden Sam- 
melrohrwandbereichs eingedrtickt wird, urn auf diese Weise ei- 
nen Kammerverbindungskanal zu bilden. 

Fur die Realisierung des Flachrohreinsteckanschlags gibt es 
verschiedene Moglichkeiten . So kann er in einer Weiterbildung 
der Erfindung nach Anspruch 4 Anschlagf lachen beinhalten, 
die vom Innenwandbereich der beiden aufteren Sammelrohr kammern 
gebildet sind. Bei diesem Innenwandbereich kann es sich z.B. 
um einen in Flachrohreinsteckrichtung hinteren Kammerwandbe- 
reich handeln oder, wie in einer Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 5 vorgesehen, um eine beim Stanzen ausgebildete 
Schulter in der Innenseite der beiden schmalseitig aufteren 
Sammelrohrwandbereiche . In einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung nach Anspruch 6 beinhaltet der Flachrohreinsteckan- 
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schlag einen oder mehrere Vorsprunge, die beim Stanzen im je- 
weiligen Stegbereich zwischen zwei Kammern ausgebildet wer- 
den . 

Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden nachfolgend beschrieben. 
Hierbei zeigen: 

Fig. 1 und 2 eine Draufsicht und eine Langsschnittansicht 
eines Sammelrohrbereichs mit in Rohrlangsrich- 
tung eingebrachtem Sageschnitt , 

Fig. 3 und 4 eine Draufsicht und eine Langsschnittansicht 



Fig. 7 und 8 Seitenansichten eines fur den Stanzschritt beim 
Einbringen des Flachrohreinsteckschlit zes gemaft 
Fig. 6 verwendbaren Schlit zstempels, 



des Sammelrohrabschnitts der Fig. 1 und 2 nach 
abgeschlossenem Einbringen eines Flachrohrein- 
steckschlitzes mit Durchzug mittels Stanzen mit 
einem Schlit zstempel , 



Fig. 5 



eine Langsschnittansicht entsprechend Fig. 4 
fur eine Verf ahrensvariante mit bereichsweise 
unterschiedlichen Hbhen des Durchzugs , 



Fig. 6 



eine Querschnittansicht eines Dreikammer- 
Sammelrohres mit eingebrachtem Flachrohrein- 
steckschlitz und Rohreinsteckanschlagen in den 
kammertrennenden Stegbereichen, 



Fig. 9 



eine Ansicht entsprechend Fig. 6, jedoch fur 
eine Verf ahrensvariante, bei der ein hinterer 
Kammerwandbereich a Is Flachrohreinsteckanschlag 
f ungiert , und 
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Fig. 10 



eine Ansicht ent sprechend Fig. 6, jedoch fur 
eine Verfahrensvariante, bei der Schultern an 



den Innenwanden der aufieren Kammern als Flach- 



rohreinsteckanschlag ausgebildet werden . 




Die Figuren veranschaulichen Beispiele fur das Einbringen ei- 
nes jeweiligen Flachrohreinsteckschlit zes in ein Einkammer- 
oder Mehrkammer-Sammelrohr , das vergleichsweise dickwandig 
ist und sich dadurch fur Warmeubertrager mit hoher Druckbe- 
lastung eignet, z.B. fur Verdampfer und Gaskiihler von C0 2 - 
Klimaanlagen, wie sie vermehrt in Kraf tf ahrzeugen eingesetzt 
werden . 

Die Fig. 1 bis 4 veranschaulichen das Einbringen eines jewei- 
ligen Langsschlit zes 2 in ein Einkammer-Sammelrohr 1, in den 
bekanntermaften z.B. ein um 90° tordiertes Rohrende eines War- 
meubertrager-Flachrohrs eingesteckt und mit dem Sammelrohr 
fluiddicht verbunden werden kann. Das Einbringen des Oder der 
Langsschlit ze erfolgt in einem zweischrittigen Verfahren. Zu- 
erst wird, wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt, an der ge- 
wlinschten Stelle in das Sammelrohr 1 ein Sageschnitt 2 mit 
einer Lange ai und einer Breite bi eingesagt. Der Sageschnitt 
2 wird in eine Tiefe di eingebracht, die kleiner als die 
Wanddicke D des Sammelrohrs 1 ist. Dadurch gelangen in diesem 
Sageschritt keinerlei Sagespane in das Innere 3 des Sammel- 
rohrs 1. Alternativ kann der Sageschnitt auch in eine Tiefe 
grofter als die Sammelrohr-Wandstar ke D eingebracht werden, 
d.h. der in diesem ersten Verf ahrensschritt erzeugte Sage- 
schnitt bildet dann einen die Sammelrohrwand durchdringenden 
Sageschlitz. Anfallende Sagespane konnen in diesem Fall bei 
Bedarf in einem entsprechenden Reinigungsschritt beseitigt 
werden . 

In einem anschlieftenden zweiten Verf ahrensschritt wird der 
gewiinschte Flachrohreinsteckschlit z mittels Stanzen mit einem 
nicht gezeigten Schlit zstempel radial von auften in den Be- 
reich des Sageschnitts 2 erzeugt. Die Fig. 3 und 4 veran- 
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schaulichen den so gebildeten Flachrohreinsteckschlit z 4. Der 
verwendete Schlit zstempel und folglich der von ihm gestanzte 
Flachrohreinsteckschlitz 4 weisen eine Lange a 2 grower als 
die Sageschnittlange ai und eine Breite b 2 grofter als die Sa- 
geschnittbreite bi auf. Dies bedeutet, dass beim Stanzvorgang 
der den Sageschnitt 2 berandende Sammelrohrwandabschnitt ra- 
dial nach innen umgebogen wird und auf diese Weise einen ra- 
dial nach innen gerichteten Durchzug 5 bildet. Im gezeigten 
Beispiel der Fig. 3 und 4 sind der Langenuberschuss a 2 -ai und 
der Breiteniiberschuss b 2 -bi des Schlit zstempels gegenuber dem 
Sageschnitt 2 so gewahlt, dass sich entlang des gesamten 
Flachrohreinsteckschlit zes 4 eine konstante Hohe h des Durch- 
zugs 5 ergibt. 

Fig. 5 zeigt eine Verfahrensvariante, bei der das Langenuber- 
mafl und das Breiteniibermafr des Schlit zstempels gegenuber dem 
zuvor eingebrachten Sageschnitt so gewahlt sind, dass sich im 
schmalseitigen Bereich eines damit gebildeten Flachrohrein- 
steckschlit zes 4a mit Durchzug 5a eine grofiere Durchzughohe 
c 2 und im breitseitigen Schlit zbereich eine demgegenuber 
kleinere Durchzughohe c x ergeben. Dies veranschaulicht, dass 
Form und Hohe des im Stanzschritt geformten Durchzugs von den 
Dimensionierungsverhaltnissen des Sageschnitts , der seiner- 
seits von der Sageschnittlange sowie dem Durchmesser und der 
Breite eines im Sageschritt verwendeten Sageblatts bestimmt 
wird, und des Schlitzstempels in gewunschter Weise festlegbar 
sind. Des weiteren lassen sich die Durchzughohe und eine vor- 
zugsweise mittels entsprechender Formung des Durchzugs gebil- 
dete Flachrohreinf uhrschrage durch Materialeigenschaf ten be- 
einflussen, beispielsweise durch die Harte des verwendeten 
Sammelrohrmaterials . Die Einf uhrschrage quer zur Rohrerstre- 
ckung kann durch den Flankenwinkel des Schlitzstempels beein- 
flusst werden. Die Breite und Lange des Sageschnitts bestim- 
men die sogenannte Sammelrohrversperrung durch den gebildeten 
Durchzug bzw. das eingesteckte Flachrohr. 
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Es zeigt sich, dass bevorzugte Dimensionierungsverhaltnisse 
zur Durchzugbildung ein Verhaltnis von Sageschnittlange ai zu 
Schlit zstempellange a2 zwischen etwa 0,2 und etwa 0,95 und 
ein Verhaltnis von Sageschnittbreite bi zu Schlit zstempel- 
breite b2 zwischen etwa 0,3 und etwa 0,95 beinhalten. 

Wenn mehrere Flachrohreinsteckschlit ze in das Sammelrohr ein- 
zubringen sind, ist vorzugsweise vorgesehen, im Sageschritt 
alle zugehorigen Sageschnitte in einem Arbeitsgang zu sagen 
und in anschlieftendem Stanzschritt alle Flachrohreinsteck- 
schlitze in einem weiteren einzigen Arbeitsgang durch Stanzen 
auszubilden . 

Alternativ zur Verwendung eines Schlit zstempels mit gegenuber 
dem Sageschnitt grbfterer Breite und Lange kann ein Schlitz- 
stempel mit beliebig anderen Abmessungen verwendet werden, 
insbesondere auch ein solcher, der nur eine groliere Lange, 
aber keine groftere Breite, oder aber nur eine groBere Breite, 
aber keine groftere Lange aufweist, so dass dann nur im 
schmalseitigen bzw. breitseitigen Schlit zbereich ein Durchzug 
entsteht . 

Fig. 6 veranschaulicht in einer Querschnittansicht das Ein- 
bringen eines Flachrohreinsteckschlitzes 6 in ein Dreikammer- 
Sammelrohr 9, das drei langsverlauf ende Kammern bzw. Kanale 
7a, 7b, 7c aufweist, die parallel nebeneinanderliegend ange- 
ordnet sind und paarweise durch je einen Stegbereich 8a, 8b 
voneinander getrennt sind. Der Flachrohreinsteckschlit z 6 
verlauft quer uber die drei Langskanale 7a, 7b, 7c hinweg in 
einer Lange Si, die annahernd der effektiven inneren Breite 
Bi=B a -2D des Sammelrohrs 9 entspricht, die durch die Diffe- 
renz der Sammelrohr-Auftenbreite B a minus der doppelten Rohr- 
wandstarke D bestimmt ist. 

Zur Fertigung dieses Flachrohreinsteckschlitzes 6 wird zu- 
nachst ein Sageschnitt in der gewunschten Schlitzlange Si bis 
in eine Tiefe d eingebracht, die wiederum vorzugsweise etwas 
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geringer als die Rohrwandstar ke D ist, so dass keine Sagespa- 
ne in die Sammelrohr kanale' 7a, 7b, 7c gelangen. Anschlieftend 
wird der Flachrohreinsteckschlit z 6 in der sich aus Fig. 6 
ergebenden Form durch Stanzen mit einem geeignet gestalteten 
Schlit zstempel in den Sageschnittbereich erzeugt. Der 
Schlitzstempel weist bevorzugt eine gegenuber dem Sageschnitt 
etwas grofiere Breite auf, so dass im breitseitigen Schlitzbe- 
reich ein nach innen weisender Durchzug 10 entsteht. Auf Hohe 
der Stegbereiche 8a, 8b ist der Schlitzstempel so gestaltet, 
dass er beim Stanzen die Stegbereiche 8a, 8b eindriickt, wobei 
sich korrespondierende Ausbeulungen 11a, lib auf der gegenu- 
berliegenden Sammelrohrseite bilden, und Vorsprunge 12a, 12b 
an der eingedriickten Stegflache 13a, 13b ausformt, die als 
Anschlagf lache fur das einzusteckende Flachrohr fungieren. 

Dies hat zur Folge, dass sich das Flachrohr bis zur Hohe der 
Vorsprunge 12a, 12b in den Schlitz 6 einstecken lasst. Bei 
eingestecktem Flachrohr verbleiben dadurch Verbindungskanale 
jeweils seitlich neben den Vorsprungen 12a, 12b zwischen der 
Flachrohrstirnseite und der eingedriickten Stegbereich-Boden- 
flache 13a, 13b, so dass liber diese Verbindungskanale die 
drei Kammern 7a, 7b, 7c miteinander in Fluidverbindung ge- 
bracht werden. Auf diese Weise kann den mehreren Kanalen ei- 
nes oder mehrerer, in das Sammelrohr 9 eingesteckter Mehrka- 
nal-Flachrohre ein Fluid parallel liber die mehreren Sammel- 
rohrkanale 7a, 7b, 7c zugeftihrt bzw. aus diesen abgefuhrt 
werden . 

Die Fig. 7 und 8 zeigen einen Schlitzstempel 14, der im 
Stanzschritt zur Bildung des Flachrohreinsteckschlit zes 6 von 
Fig. 6 verwendbar ist. Fig. 7 zeigt den Schlitzstempel 14 in 
einer schmalseitigen Seitenansicht , Fig. 8 in einer Drauf- 
sicht auf eine Breitseite. Wie daraus erkennbar, ist der 
Schlitzstempel 14 an seiner vorderen Wirkseite 14a geeignet 
in spezieller Weise gestaltet. Von den Breitseiten zur Stem- 
pelmittenebene 14b hin verjtingt er sich zuspitzend. In Langs- 
richtung verlauft er in den zu den drei Sammelrohr kammern 7a, 
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7b, 7c korrespondierenden Bereichen 15a, 15b, 15c jeweils 
kreisabschnittf ormig, wahrend er in den beiden zwischenlie- 
genden Bereichen 16a, 16b, die mit den Sammelrohrstegberei- 
chen 8a, 8b korrespondieren, jeweils mit einer Ausnehmung 
17a, 17b versehen ist, die fur die Ausformung der Vorsprunge 
12a, 12b verantwortlich sind. 

Fig. 9 veranschaulicht eine Variante des Ausf uhrungsbeispiels 
von Fig. 6, bei der im Stanzvorgang ebenfalls durch Eindru- 
cken der Stegbereiche 8a, 8b Verbindungskanale zwischen den 
Sammelrohrkanalen 7a, 7b, 7c geschaffen werden, ohne dass je- 
doch in diesem Fall die Vorsprunge 12a, 12b in den einge- 
druckten Stegbereichen 8a, 8b des Beispiels von Fig. 6 not- 
wendig sind, urn einen vollstandigen Verschlufi dieser Verbin- 
dungskanale durch das eingesteckte Flachrohr zu verhindern. 
Letzteres wird beim Ausf uhrungsbeispiel von Fig. 9 vielmehr 
dadurch verhindert, dass die Lange Si des Einsteckschlit zes 
6, die im wesentlichen der Flachrohrbreite entspricht, und 
das Niveau T, bis zu dem die Stegbereiche 8a, 8b eingedruckt 
werden, so aufeinander abgestimmt werden, dass das einge- 
steckte Flachrohr gegen die hintere Innenwaridhalf te der bei- 
den aufteren Sammelrohrkanale 7a, 7c auf einem Anschlagniveau 
N A zum Anschlag kommt, das in Einsteckrichtung vor dem Niveau 
T der eingedruckten Stegbereiche 8a, 8b liegt. Somit verblei- 
ben in den Stegbereichen 8a, 8b Verbindungskanale zwischen 
den drei Sammelrohrkammern 7a, 7b, 7c in einer dem Niveauun- 
terschied |T-N A | zwischen dem Niveau T der eingedruckten 
Stegbereiche 8a, 8b und dem Niveau N A der eingesteckten 
Flachrohrstirnenden entsprechenden Hohe . 

Fig. 10 zeigt eine weitere Variante des Ausf uhrungsbeispiels 
von Fig. 6 ohne die Stegbereich-Vorsprunge 12a, 12b, wobei im 
ubrigen fur funktionell gleiche Elemente der Obersichtlich- 
keit halber wie in Fig. 9 ubereinstimmende Bezugszeichen ver- 
wendet sind. Im Ausf uhrungsbeispiel von Fig. 10 wird durch 
entsprechende Gestaltung des Schlit zstempels und die Wahl ei- 
ner geeigneten Schlitzlange Sn wahrend des Stanzvorgangs je- 
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weils eine Schulter bzw. ein Absatz 18a, 18b seitlich auBen 
an den Innenwanden der beiden aufteren Sammelrohr kanale 7a, 7c 
ausgebildet, und zwar auf Hohe eines gewunschten Flach- 
rohreinsteckniveaus N Ai . Gleichzeitig werden die Stegbereiche 
8a, 8b durch den entsprechend gestalteten Schlit zstempel wie- 
derum bis auf ein Niveau T eingedruckt , das in Flachrohrein- 
steckrichtung hinter dem Flachrohreinsteckniveau N Ai liegt. 
Auf diese Weise kommt das Flachrohr beim Einstecken gegen die 
beiden Schultern 18a, 18b zum Anschlag, so dass sein Stirnen- 
de wie gewunscht auf dem Einsteckniveau N Ai liegt. Die durch 
das Eindrucken der Stegbereiche 8a, 8b geschaffenen Verbin- 
dungskanale zwischen den Sammelrohr kammern 7a, 7b, 7c bleiben 
in einer Hohe | T— N A i I erhalten, die wiederum dem Differenzbe- 
trag zwischen dem Niveau T der eingedruckten Stegbereiche 8a, 
8b und dem Niveau N Ai der eingesteckten Flachrohrstirnenden 
entspricht . 

Wie aus der obigen Beschreibung vorteilhaf ter Ausf uhrungsbei- 
spiele deutlich wird, ermoglicht das erf indungsgemafte , 
zweischrittige Verfahren ein vorteilhaf tes Einbringen von 
langs- oder querverlauf enden Flachrohreinsteckschlit zen in 
ein Einkammer- oder Mehrkammer-Sammelrohr , speziell auch in 
ein vergleichsweise dickwandiges Sammelrohr, durch Einbringen 
eines Sageschnittes und anschlieftendes Stanzen mit einem 
Schlitzstempel . Die Geometrie des Einsteckschlit zes lasst 
sich durch die Form des Schlit zstempels wahlen. Je nach Be- 
darf konnen im Stanzvorgang nach innen gerichtete Durchzuge 
zur verbesserten, zuverlassig fluiddicht bleibenden Anbindung 
des eingesteckten Flachrohres an das Sammelrohr und /oder im 
Fall eines Mehrkammer-Sammelrohres Verbindungskanale zwischen 
den Sammelrohrkammern geschaffen werden. Es versteht sich, 
dass die Erfindung nicht nur, wie gezeigt, fur Einkammer- und 
Dreikammer-Sammelrohre, sondern auch fur Mehr kammer-Sammel- 
rohre mit zwei oder mehr als drei parallelen Kammern anwend- 
bar ist. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Einbringen wenigstens eines Flachrohr- 
einsteckschlitzes (4, 6) in ein Sammelrohr (1, 9), insbeson- 
dere fur einen Klimaanlagen-Warmeubertrager, bei dem 

- in einem Sageschritt ein Sageschnitt (2) in das Sammel- 
rohr (1, 9) eingebracht und 

in einem anschlieftenden Stanzschritt der Flachrohrein- 
steckschlitz mittels eines in den Sageschnittbereich stanzen- 
den Schlitzstempels ausgebildet wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

im Stanzschritt ein Durchzug (5, 5a) ausgebildet und 
hierzu ein Schlit zstempel mit gegeniiber dem Sageschnitt (2) 
grofrerer Breite und/oder Lange verwendet wird. 

2 . Verfahren zum Einbringen wenigstens eines Flachrohrein- 
steckschlitzes in ein Sammelrohr, insbesondere nach Anspruch 
1, bei dem 

in einem Sageschritt ein Sageschnitt (2) in das Sammel- 
rohr (1, 9) eingebracht und 

in einem anschlielienden Stanzschritt der Flachrohrein- 
steckschlitz mittels eines in den Sageschnittbereich stanzen- 
den Schlitzstempels ausgebildet wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Sageschnitt (2) in eine Tiefe (di) eingebracht 
wird, die geringer als die Wandstarke (D) des Sammelrohrs (1) 
ist . 

3. Verfahren zum Einbringen wenigstens eines Flachrohrein- 
steckschlitzes in ein Sammelrohr, insbesondere nach Anspruch 
1 Oder 2, bei dem 

- in einem Sageschritt ein Sageschnitt (2) in das Sammel- 
rohr (1, 9) eingebracht und 
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in einem anschliefienden Stanzschritt der Flachrohrein- 
steckschlitz mittels eines in den Sageschnittbereich stanzen- 
den Schlit zstempels ausgebildet wird, 
dadurch gekennzeichnet , dass 

als Sammelrohr ein Mehr kamme r - S amme 1 r oh r (9) mit ne- 
beneinanderliegenden, liber je einen Stegbereich (8a, 8b) 
beabstandeten Rohrkanalen (7a, 7b, 7c) verwendet wird und 
sich der Flachrohreinsteckschlit z (6) quer uber mehrere der 
Rohrkanale hinweg erstreckt und 

beim Stanzen durch entsprechende Formgestaltung des 
Schlitzstempels der jeweilige Stegbereich (8a, 8b) zur Bil- 
dung eines Kammerverbindungskanals tiefer als das Niveau ei- 
nes als Flachrohreinsteckanschlag fungierenden Sammelrohr- 
wandbereichs eingedruckt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, weiter dadurch gekennzeich- 
net, dass der Flachrohreinsteckanschlag Anschlagf lachen bein- 
haltet, die von einem Innenwandbereich (18a, 18b, 19a, 19b) 
der beiden aufteren Sammelrohrkammern (7a, 7c) gebildet sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, weiter dadurch gekennzeich- 
net, dass der Flachrohreinsteckanschlag schulterf ormige An- 
schlagf lachen (18a, 18b) an der Innenwand der beiden aufteren 
Saminelrohrkammern (7a, 7c) beinhaltet, die beim Stanzen durch 
einen entsprechend gestalteten Schlit zstempel ausgebildet 
werden . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, weiter da- 
durch gekennzeichnet , dass der Flachrohreinsteckanschlag ei- 
nen oder mehrere Vorsprtinge (13a, 13b) beinhaltet, die beim 
Stanzen durch einen entsprechend gestalteten Schlit zstempel 
(14) im jeweiligen Stegbereich (8a, 8b) ausgebildet werden. 
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Zusamenf as sung 



1. Verfahren zum Einbringen von Flachrohreinsteckschlit zen 
in ein Sammelrohr . 

2.1. Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ein- 
bringen wenigstens eines Flachrohreinsteckschlit zes in 
ein Sammelrohr, wobei in einem Sageschritt ein Sage- 
schnitt in das Sammelrohr eingebracht und in einem an- 
schliefienden Stanzschritt der Schlitz mittels eines in 
den Sageschnittbereich stanzenden Schlit zstempels aus- 
gebildet wird. 

2.2. Erf indungsgemaft wird im Stanzschritt durch Verwenden 
eines Schlit zstempels mit gegeniiber dem Sageschnitt 
grofterer Breite und/oder Lange ein Durchzug ausgebil- 
det, und/oder der Sageschnitt wird in eine Tiefe gerin- 
ger als die Wandstarke des Sammelrohrs eingebracht, 
und/oder der jeweilige Stegbereich zwischen Kammern ei- 
nes Mehrkammer-Sammelrohrs wird beim Stanzen zur Bil- 
dung eines Kammerverbindungskanals tiefer als das Ni- 
veau eines als Flachrohreinsteckanschlag fungierenden 
Sammelrohrwandbereichs eingedruckt . 

2.3. Verwendung z.B. fur Verdampfer und Gaskiihler von C0 2 - 
Klimaanlagen in Kraf t f ahr zeugen . 
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